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Sposób wyrobu termometru

Stosowalne do pomiarów temperatury w zakre¬
sie klimatycznym tradycyjne termometry skła¬
dają się z następujących części: szklanego
zbiorniczka cieczy termometrycznej, połączonej
z tym zbiorniczkiem szklanej kapilarnej rurki
pomiarowej i tabliczki odczytowej.

Ujemnymi cechami termometrów ze szkła jest
trudność wytworzenia większej partii termome¬
trów o jednakowej pojemności zbiorniczka
i standartowej średnicy kapilarnej rurki pomia¬
rowej i wynikająca z tych przyczyn niedokład¬
ność pomiarów temperatury. Produkcja termo¬
metrów z wydmuchiwaniem szklanego zbiorni¬
czka i ciągnieniem szklanej rurki kapilarnej —
jest bardzo uciążliwa i wymaga wielu czynności
produkcyjnych, które muszą być dokonywane
przez wysokokwalifikowanych pracowników.

Wobec niemożności kontrolowania i utrzyma¬
nia podczas produkcji wielu ważnych parametrów
rurki pomiarowej, zbiorniczka i ilości cieczy ter¬
mometrycznej — sporządzone w jednej partii pro¬
dukcyjnej szklane termometry mają bardzo róż¬
niące się od siebie punkty zerowe i różną skalę
rozszerzalności płynu termometrycznego w rurce
kapilarnej. Wynika stąd konieczność uciążliwego
segregowania gotowej partii termometrów na
podobne do siebie grupy i konieczność sporzą¬
dzania dla tych licznych grup odmiennie wyska-
lowanej tabliczki odczytowej. W rezultacie więk¬
szość termometrów wytwarzanych tym sposobem
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jest niedokładna i dla ściślejszych pomiarów
wymaga poprawek korygujących odczyty.

Wymienionych trudności nie przedstawia pro¬
dukcja termometru sposobem według wynalaz¬
ku polegającym na wykonaniu go z tworzywa
termoplastycznego, np. pleksiglasu przez odlanie,
np. metodą wtrysku w stalowej formie, dzięki
czemu otrzymuje się dużą serię o jednakowych
wymiarach termometrów, a szczególnie zbiornicz¬
ka cieczy i rurki termometrycznej kontrolowa¬
nych wymiarami formy wtryskowej.

Przedmiot wykonaliy sposobem według wy¬
nalazku obrazuje przykładowo rysunek, na któ¬
rym fig. 1 przedstawia termometr w widoku
z przodu, fig. 2 — w przekroju wzdłuż rurki ka¬
pilarnej, fig. 3 — w przekroju wzdłuż linii A —
A na fig. 1, fig. 4 — w przekroju wzdłuż linii
B — B na fig. 1, fig. 5 — koreczek w przekro¬
ju perspektywicznym.

Część składającą się z płytki 1 z podziałką
odczytową wraz z wykonanymi w niej — kapi¬
larną rurką 2 i zbiorniczkiem 3 uzyskuje się
w jedtiej operacji wtrysku z przezroczystego
czystego sztucznego termoplastycznego tworzywa.
Zbiorniczek 3 i kapilarę 2 uzyskuje się przez za¬
stosowanie w formie wtryskarki wysuwanego
o odpowiednim kształcie rdzenia metalowego za¬
kończonego cienkim drutem.

Rdzeń formujący komorę zbiorniczka i kapila¬
rę wyciąga się po ostygnięciu tworzywa ruchem
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zgodnym z największym wymiarem termometru.
Górny otwór kapilarnego przewodu 2 zamyka się
przez miejscowe zgrzahie końcowej jego części.
Następnie zbiorniczek 3 napełnia się jednym ze
znanych sposobów jednakową dla całej partii
danego modelu ilością cieczy termometryoznej.
Zbiorniczek zamyka się odpowiednim korecz-
kiem 4 sformowanym z tego samego tworzywa
na innej wtryskarce. Górną krawędź koreczka
mocuje się do dolnej krawędzi termometru przez
miejscowe zgrzanie.

Termometry wykonane sposobem według wy¬
nalazku posiadają w całej partii produkcyjnej
jednakowe punkty zerowe, a dla tych samych tem¬
peratur jednakowe wskazania poziomu cieczy
w rurce kapilarnej. Umożliwia to wyskalowanie
tabliczki odczytowej jednakowej dla całej partii
produkcyjnej jednoczesne z formowaniem ter¬
mometru.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wyrobu termometru do pomiarów tem¬
peratury w zakresie klimatycznym, znamienny

5 tym, że odlewa się go z termoplastycznego prze¬
zroczystego tworzywa sztucznego w stalowej for¬
mie wtryskarki wewnątrz której znajduje się
rdzeń metalowy w postaci cienkiego drutu z szer¬
szą podstawą, po wyciągnięciu którego otrzymu¬
je się kapilarę zakończoną zbiorniczkiem, po
czym zamyka się przez miejscowe zgrzanie gór¬
ny koniec kapilary (2) napełnia się jednym ze
znanych sposobów zbiorniczek (3) odmierzoną
ilością cieczy termometrycznej, zamyka zbiorni¬
czek koreczkiem (4) i mocuje przez miejscowe
zgrzanie górną krawędź koreczka do dolnej kra¬
wędzi termometru,
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